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(57) Abstract 

The invention relates to the de- 
sign of hollow metal chambered sec- 
tions in the form of flat tubular sections 
(1, 1*) inside which (here are separa- 
tions (6) and/or separation projections 
(7) extending from one broad side (2) 
to the other (3). At least the separation 
projections (7) are corrugated in such a 
way that they extend in a straight line 
to the separation foot (10) and exhibit 
a mflTritrnTm deformation in the manner 
of a corrugated contour (8) at the end (9) of the 
setting of the contour material with the ; 
also be shaped in their central region in this 
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t projections. The contour is obtained by extrusion by the reinforced compression 
t of smooth outer surfaces (11) of die broad sides (2, 3). Continuous separations (6) can 



Die Ertlndung befeBt skh rmt der Ausbildung von Hohlkammcrprofilen ans MetaU in Form von Flaciirohrpxoftkn (1, 1*), in deren 
Iitnemaum (19) sich von Breitseite (2) zu Breitseite (3) skh erstrecksnde Stege (6) undVoder Stegansatze (7) befinden. Nfindestens die 
Stegansatze (7) sind derart weilenfemtg verfbrmt, dafi sie sich am Stegfufl (10) geradlimg erstrecken and am Stegansatzendo (?) cine 
maximale Vcrformung nach Art einer wellentormigen ProfiBetung (8) aufwrascn. Diese Protllierung entsteht beam Strangpressen dirrch 
verstaxfcte Stauchung des ProfiJmaterials mrter Bedbehaltung gbtter AuJBcnflacncn (11) der Breitseitcn (2, 3). Man kanu auch durcngenende 
Stege (6) in ihrem Mitrelbereich aaf diese Weise wellenfomiig pxofiliexoo. 
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BESCHREIBUNG 

Hohlkammerprofil aus Metall 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Hohlkammerprofil aus 
Metall, insbesondere fiir WSrmetauscher, bestehend aus einem 
stranggepreBten Flachrohrprof il mit zwei zueinander 
parallelen Breitseiten und gewSlbten Oder ebenen 
Schmalseiten, wobei im Innenraum des Flachrohrprof ils von 
Breitseite zu Breitseite sich erstreckende, inehrere 
durchlauf ende Kanale bildende Stege und dazwischen parallel 
sich erstreckende wellenf5rmig verforrate StegansStze 
angeordnet sind. 

V 

Diese Gestaltung eines Hohlkammerprofils fUr WSrmetauscher 
1st aus der DE-PS 36 15 300 bekannt. Dort wird die 
Verformung der StegansStze nach dem Strangpressen der 
Profile durch eine besondere spanlose Verformung der 
Breitseiten des Profils durchgeftihrt. Wenn diese punktuelle 
Verformung an der richtigen Stelle angebracht wird, wirkt 
sich diese nach innen gehende Verformung in einer 
Ausbuchtung der StegansStze axis, Voraussetzung hierftlr ist, 
daB der Ansatzpunkt der Verformung im Randbereich der 
StegansStze liegt. Die Folge dieser zusatzlichen Verformung 
besteht darin, dafl die AuBenflSche der Breitseiten des 
Flachrohrprofiles nicht mehr eben sondern vielf&ltig 
genarbt ausgebildet ist. Solche Verformungen der 
AuBenflSche der Breitseiten stSren nicht nur eine glatte 
Ausbildung der AuBenflSche der Breitseiten , sondern 
behindern auch das Verbinden der Flachrohrprofile 
untereinander sowie mit eventuellen Zwischenelementen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Hohlkammerprofil dergestalt auszubilden, daB seine 
wellenf3rroige Profilierung der StegansStze mit einfacheren 
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Mitteln erzielt verden kann und die AuBenf lMche der 
Breitseiten eben verbleiben kann. Es wird zwar die 
besonders vorteilhafte Ausbildung eines Hohlprofils fUr 
Waraietauscher angestrebt, ohne indes darauf beschrflnkt zu 
sein. 

Diese Aufgabe der Erf indung wird mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruches l dadurch gelost, daB die 
wellenftfrmige Prof ilierung der StegansStze am freien 
Stegansatzende eine maxima le Ausbauchung aufweist und am 
FuB des Stegansatzes weniger ausgeprfigt ausgebildet ist und 
daB die Wellenform der StegansMtze beim strangpressen durch 
verstarkte Stauchung des Profilmaterials unter Beibehaltung 
glatter AuBenflftchen der Breitseiten gebildet ist. 

Diese erf indungsgemaBe Anordnung unter scheidet sich vom 
Stand der Technik gemSB DE-PS 36 15 300 zunachst dadurch, 
daB der erfindungsgem&Be Gegenstand einstufig hergestellt 
verden kann. Die wellenfSrmige Prof ilierung der Stegansfltze 
wird namlich nicht nachtrfiglich, sondern beim Strangpressen 
erzeugt. Hierftir wird ftlr denjenigen Stegansatz, der 
wellenfOrmig profiliert werden soil, mehr 
strangpreBmaterial angeboten als fUr einen anderen 
stegansatz, der nicht wellenfSnaig profiliert werden soli. 
Dieses vermehrte Angebot des zu verpressenden Materials 
ftihrt zu einer Stauchung des Materials und demgemaB zu 
einer willktlrlichen Verformung des zu verpressenden 
Stegansatzes. Indem man die Menge des zum Verpressen 
herangeftlhrten Materials auf den Querschnitt des 
strangepreBten Stegansatzes anpaBt, gelingt es, die 
wellenfdrmige Profilierung des zu bildenden Stegansatzes in 
eine vorgegebene geometrische Form zu tiberf tlhren . Dieses 
Verh&ltnis zu bestimmen ist dem Fachmann der 
StrangpreBtechnik gelfiufig. 
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Fiir dieses Verfahren sind Leichtmetalle, insbesondere 
• Aluminium oder Aluminiumlegierungen, besonders geeignet. 
Die Erfindung umf aBt aber auch die Anwendung anderer 
Metalle, soweit sie sich beim Strangpressen fihnlich wie 
Leichtmetall verbal ten. Sogar die Anwendung auf 
strangpreBfahigen Kunststoff ist mit der Erf indung m6glich. 

Der Gegenstand des Anspruches 2 der Erfindung umfaflt einen 
selbstandigen Erf indungsgedanken . Dieser Gegenstand geht 
von der GB-A-21 59 265 aus, wonach Kilhlrohre mit zwei 
Schmal- und Breitseiten bekannt sind f bei denen durch sich 
von Breitseite zu Breitseite erstreckende Stege glatte 
KanSle fUr den Durchtritt eines Mediums ausgebildet sind, 
wobei auf den Breitseiten im Bereich der glatten Kanfile 
einander gegenliberliegend Noppen angebracht sind, die in 
diesem Bereich die Kanfile yerengen. Diese KOhlrohre weisen 
keine Halbstege auf. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe 
der Erfindung in bezug auf Anspruch 2 darin, die 
vorbekannten Flachrohrprofile dahingehend auszubilden und 
in ihrer Herstellung zu vereinfachen, daB die 
Flachrohrprofile in einem Arbeitsgang montagef ahig 
hergestellt werden k6nnen und eine ausgeprSgtere 
Durchwirbelung des die Flachrohrprofile durchstrSmenden 
Mediums erreicht werden kann. 

Diese Aufgabe wird im Sinne der Erfindung dadurch gelost, 
daB einige der Stege, vorzugsweise jeder zweite Steg, mit 
einer wellenformigen Profilierung versehen sind, die im 
mittleren stegbereich eine maxiraale Ausbauchung aufweisen 
und am FuB des steges weniger ausgeprfigt ausgebildet sind, 
wobei die Wellenform der Stege beim Strangpressen durch 
verstarkte Stauchung des Profilmateriale unter Beibehaltung 
glatter AuBenflfichen der Breitseiten gebildet ist. 
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Bei diesem selbstSndigen Gegenstand der Erf indung wird das " 
Plachprofil von Stegen durchsetzt f welche die Breitseiten 
des Flachprof ils untereinander verbinden und dadurch 
durchlaufende Hohlkammern bilden. Um die Durchmischung des 
durch die Flachrohrprof ile geftlhrten Mediums zu erhShen, 
sind einige, vorzugsweise die HSlfte der Stege wellenffirmig 
verformt. Diese Verformung erfolgt ebenfalls im Zuge des 
Strangpressens des Flachrohrprof iles. Auch in diesem Fall 
wird der Matrize dee StrangpreBprofilwerkzeuges mehr 
Material zugef tihrt als fur die Bildung eines ebenen 
Profilsteges erforderlich ist. Dieses Mehrangebot an 
Material fiihrt zu einer Stauchung des im Flieflzustand 
befindlichen Materials, was automatisch eine wellenfBrmige 
Profilierung des zu bildenden Steges zur Folge hat. 

Mit den Merkmalen der Ansprtiche 3 bis 5 wird das ziel 
verfolgt, die Ausbauchung der Stegansatze Oder der Stege 
gerade dort maximal vorzusehen, wo eine erhehte Turbulenz 
erreicht werden soli, im Falle der Bildung von stegansatzen 
ist dieser Ort am gttnstigsten im Bereich der 
Stegansatzenden gewahlt . 

Wenn das Flachrohrprof il jedoch von durchgehenden Stegen 
durchsetzt ist, befindet sich im Sinne der Erf indung das 
Maximum der wellenformigen Ausbauchung auf halber Hohe der 
Stege. 

In beiden Fallen erstreckt sich die Ausbauchung der 
Stegansatze bzw. der Stege nicht bis zum FuB der 
Stegansatze bzw, der stege, sondern geht an den Fuflenden in 
eine gerade Linie tiber. Hierdurch werden in FlieBrichtung 
einerseits gewellte Linien der StegkSpf e von den 
Stegansatzen bzw. Stegmitten von den Stegen und 
andererseits gerade Steglinien der FuBenden von 
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StegansStzen und Stegen erzielt. 

Auf diese Weise wird erreicht, dafl die erfindungsgeroSBen 
Flachrohrprofile vielfSltig eingesetzt werden kSnnen. Die 
Erf indung ist keineswegs auf die Anwendung der 
Flachrohrprofile fttr WHrmetauscher beschrSnkt, sondern 
umfaBt deren Einsatz auch auf anderen technischen 
Sachgebieten, z. B. StrSmungstechnik, Bautechnik und 
dergleichen. 

Einzelheiten der Erf indung ergeben sich aus der Zeichnung. 
In ihr ist die Erfindung scheroatisch und beispielsweise 
dargestellt. Ee zeigen: 

Figur 1 : einen Querschnitt durch ein Flachrohrprof il 



mit durchgehenden Stegen und dazwischen 
befindlichen Stegansfitzen, 



Figur 2 



: eine perspektivische Ansicht des 
Flachrohrprof iles (l), 



Figur 3 



: einen Querschnitt durch ein Flachrohrprofil 
mit durchgehenden Stegen, von denen einige 
wellenformig profiliert sind, 



Figur 4 



: einen Teilquerschnitt (in vergrBBerter 
Darstellung) eines verformten Stegansatzes 
gemSB Figur 1 und 



Figur 5 



: einen Querschnitt (in vergrBBerter 
Darstellung) durch einen verformten Steg 
gemfifl Figur 3. 



Der Gegenstand der Figur l zeigt ein Flachrohrprofil (l) 
mit zueinander parallelen Breitseiten (2,3) , deren 
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Schmalseiten (4,5) gewttlbt (wie dargestellt) oder eben 
ausgebildet sein kflnnen. Zwischen den Innenfiachen der 
Breitseiten (2,3) erstrecken sich im Innenraum (19) Stege 
(6) sowie Stegansatze (7), die einander abwechseln. Die 
Stegansatze (7) weisen wellenf5rmige Profilierungen (8) 
auf. 

Zwischen den Stegen (6) und stegansatzen (7) werden 
durchlaufende KanSle (20) gebildet, durch welche ein 
gasfSrmiges oder fltissiges Medium strfimen kann. 

Beim Gegenstand der Erfindung sind nun diese wellenf brmigen 
Profilierungen (8) so ausgebildet, dafi ihre Ausbauchung im 
Bereich der Stegansatzenden (9) maximal und im Bereich des 
StegfuBes (10) minimal ist. Die stege (6) bleiben hingegen 
unverformt. 

Durch diese Ausbildung der Stegansatze (7) wird erreicht, 
daft eine Durchwirbelung der die KanSle (20) durchf lieBenden 
Mediums erfolgt, was zu ein em verbesserten warmetibergang 
von den Stegen (6) bzw. von den Stegansatzen (7) auf die 
Breitseiten (2,3) bzw. Schmalseiten (4,5) ftihrt. 

Im Gegensatz zum Stand der Technik (DE-PS 36 15 300) werden 
die Profilierungen (8) der Stegansatze (7) beim 
Strangpressen des Flachrohrprofils (1) erzeugt, welches 
deswegen bevorzugt aus Aluminium oder Aluminiumlegierung 
besteht. Dieses Strangpressen hat zunHchst zur Folge, daB 
die Oberflfiche (11) der Breitseiten (3,4) glatt bleibt, 
also nicht durchbrochen wird* Die wellenffirmige 
Profilierung (8) der Stegansatze (7) erfolgt durch 
strangpreBtechnische MaBnahmen. Diese sind dem 
StrangpreB-Fachmann durchaus gelaufig. Es sei lediglich 
darauf hingewiesen, dafl das Materialangebot zum Verpressen 
der verwellten Stegansatze (7) grSBer als das 
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Materialangebot zum Pressen glatter Stegansatze ist. Dieses 
• vermehrte Materialangebot fQhrt zu einer Stauchung des 
Materials im Bereich der MatrizenausgSnge filr diejenigen 
Stegansatze (7), die verformt werden sollen. Das aus der 
Matrize austretende Material findet keinen ordnungsgemaBen 
AbfluB im Bereich der Stegansatze (7) und filhrt daher 
automatisch zu einer wellenf5rmigen Profilierung (8) der 
Stegansatze (7). 

Im Beispiel der Figur 2 ist in perspektivischer Ansicht, 
teilveise aufgetrennt, die Lage der durchgehenden 
unverformten Stege (6) und der verformten Stegansatze (7) 
dargestellt. 

Wie im besonderen die Figur 4 ausweist, ist die 
wellenfSrmige Profilierung (8) im Bereich der freien Enden 
der Stegansatze (7) maximal ausgebuchtet (14). Die 
Ausbuchtung (14) geht in einen geradlinig profilierten 
Stegansatz (7) tiber, was aber nur ein Ausftihrungsbeispiel 
der Erfindung ist. 

Beim Gegenstand der Figur (3), der selbstandigen 
Erfindungscharakter besitzt, wird das Flachrohrprof il (l f ) 
durchweg von stegen (6) durchsetzt, welche die Breitseiten 
(2,3) miteinander verbinden. Einige der Stege (6) sind 
glattlinig, andere Stege (12) sind verformt. Es empfiehlt 
sich, die glattlinigen stege (6) und die verformten stege 
(12) einander abzuwechseln. In alien Fallen werden 
durchgehende KanSle (20) gebildet. 

Wie die Figur 5 im Teilguerschnitt zeigt, befindet sich die 
maximale Ausbauchung (14) des einzelnen Steges (12) etwa in 
der Mitte zwischen den Breitseiten (2,3). Die Ausbuchtung 
(14) geht jeweils bei (15) in einen geradlinigen StegfuB 
tiber. 
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Die glatten Oberfl&chen der erfindungsgemSBen 
Flachrohrprofile kSnnen problemlos mit ktihlertypischen » 
Rohrb5den und Blechlamellen verlotet werden. Die Lamellen 
werden normalerweise an die Flachrohrprofile (1,1*) 
angelBtet. Eine solche Anldtung ist normal erweise nicht 
gewSLhrleistet, wenn die OberflSchen der Flachrohrprofile 
(1,1 f ) entsprechend der Lehre der DE-PS 36 15 300 
ausgebildet sind. 
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PATENTANSPROCHE 



1. ) Hohlkammerprofil aus Metal 1, insbesondere ftir 

warmetauscher, bestehend aus einem stranggepreBten 
Flachrohrprofil (l) mit zwei zueinander parallelen 
Breitseiten (2,3) und gewBlbten oder ebenen 
Schmalseiten (4,5) wobei im Innenraum (19) des 
Plachrohrprofils (l) von Breitseite (2) zu Breitseite 
(3) sich erstreckende, mehrere durchlaufende KanSle 
(20) bildende Stege (6) und dazwi&chen parallel sich 
erstreckende wellenfSrmig verformte (8) Stegansatze (7) 
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB die wellenf5rmige Profilierung (8) der Stegansatze 
(7) am freien Stegansatzende (9) eine maximale 
Ausbauchung (14) aufweist und am Fufl (10) des 
Stegansatzes (7) geradlinig ausgebildet ist mid daB die 
Wellenform der stegansatze (7) beim Strangpressen durch 
verstarkte Stauchung des Profilmaterials unter 
Beibehaltung glatter AuBenflachen (11) der Breitseiten 
(2,3) gebildet ist. 

2 . ) Hohlkammerprofil aus Aluminium oder einer 

Aluminiumlegierung, insbesondere ftir 
WSrmetauscher f bestehend aus einem stranggepreBten 
, Flachrohrprofil mit zwei zueinander parallelen 
Breitseiten (2,3) und gewSlbten oder ebenen 
Schmalseiten (4,5), wobei im Innenraum (19) des 
Plachrohrprofils (1) von Breitseite (2) zu Breitseite 
(3) sich erstreckende, mehrere durchlauf ende KanSle 
(20) bildende Stege (6) angeordnet sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB einige der Stege (12), 
vorzugsweise jeder zweite Steg, mit einer 
wellenfSrmigen Profilierung (8) versehen sind, die im 
mittleren Stegbereich (13) eine maximale Ausbauchung 
(14) aufweisen und am FuB (10) des Steges geradlinig 
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ausgebildet sind, und daB die Wellenform der stege (12) 
beim Strangpressen durch verstarkte Stauchung des 
Profilmaterials unter Beibehaltung glatter AuBenflachen 
(11) der Breitseiten (2,3) gebildet ist. 

3 • ) Prof il nach Anspruch 1 , dadurch 

gekennzeich.net/ dafi die Ausbauchung (14) 
der Stegansatze (7) in einen unverformten Bereich der 
Stegansatze (7) tibergeht. 

4. ) Profil nach Anspruch 1 Oder 3, dadurch 

gekennzeichnet, daB neben den stegansatzen 
(7) auch einige oder alle der von Breitseite zu 
Breitseite sich erstreckenden Stege (6) mit 
wellenfGrmigen Prof ilierungen versehen sind* 

5 . ) Profil nach Anspruch 2 , dadurch 

gekennzeichnet, daB die Ausbauchung (14) 
der von Breitseite . ( 2 ) zu Breitseite ( 3 ) sich 
erstreckenden Stege (12) in der Stegmitte (13) maximal 
ausgebildet ist und beidseitig in einen unverformten 
stegbereich (10) tibergeht. 

6 . ) Profil nach Anspruch 2 oder 5 , dadurch 

gekennzeichnet, daB zvischen den gewellten 
Stegen (12) unverwellte, glatte Stege (6) oder 
Stegansatze angeordnet sind. 
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